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Abstract of DE1964401 

Press flow metal forming machine comprises several rolls in different planes at various distances from the workpiece. The 
workpiece is mounted on a mandrel, on which ft is rotated and fed axially between the rolls. Each working plane has at feast two 
forming rolls of identical diameter and at identical distances from the mandrei and the rolls are arranged symmetrical relative to 
each other in a given working plane, - The symmetrical arrangement of the rolls assures that at no time there is any danger for 
the workpiece being deflected sideways. 
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M U n c h e n 



Fi i e M ruokmas ohl ne 

Beim Fliefidriicken zylindrischer Hohikffrper mit liber die 
gesarnte WerkstUcklange gleichbleibender WandstSrke warden 
in der Regel DrUckmaschinen verwendet, die mit drei Uber 
den Umfang des Werkstuekes gleichm&Big verteilten, in drei 
rechtwinkllg zuv Werksttickachse verlauf enden.Ebenen angrei~ 
.fenden Brttckrollen arbelten* 
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Zur Erzieluhg einer bleibenden Verformung des Werkstoffes 
ist es notwendig, daB der zu verformenue sylindrische Man- 
tel des Werkstuckes bis zur irmeren Oberflache "durch- 
gedruckt tT wird« Dies ist rr.it der zuerst eingreif enden Drtick- 
rolle allein wegen der zu hohen Plachenpressung in der 
Kegel nicht moglich, weshalb die radiale Zustellung der 
Druckrollen, das ist der Abstand des Umfangs der Driick- 
rolle zur DrUckdornoberfiachej unterschiedlich 1st.. Die 
•radiale ■ Zus t ellung der einzelnen DrUekrollen dif f erlert ■■■■■ 

flfiche stufenweise derart, daB die Arbeit der U1r.forir.1an3 
des Werkstoffes auf alle drei Driickrollen gleichm&8i;j ver- 
teilt ist. 

Durch das Eingreifen der er^en Drliokrolle in den VJerkstoff 
wird dieser zu beiden Seiten'der DrUckrollenauflagef lache 
yjeggedrUokt und es erfolgt sugleieh eine Streckung des 
Werkstiickes in L&ngsrichtung. Da diese Streckung zunHchst 
nur an einer einzigen Stelle des Umfanges stattfindet, er- 
hSLLt die Rotationsaehse des Werkstiickes einen Knick. Wenn 
aueh dieser im allgemeinen nieht genau zu vermessen ist, 
so tritt er doch ttber die gesamte WerkstttcklSn&e ^esehen 
nachteilig in Erschelnung: zumindest der Stirnabochnltt 
des flieflgedriickten zyiindrischen Hohlkorpers lie^t nieht 
in dessen Zentralaehse* Man muB ihn sp&testens vor der 
endgttltigen Verwendung- des Werkstiickes entf ernen. 

Das Abdrehen Oder Abstechen eines Ruhrdurchhan^es laflt 
sich ohne Unterschreitung der SollmaBe eines Werkstiickes 
nur dann durchftihren, wenn eine entsprechende Oberl&nge vor- 
handen ist und der Achsdurchhang am Anfang cder am Ende, 
nicht aber zur Rohrmitte bin liegt* Letz teres ist jedoch 
immer der Fall, wenn rotationssymmetrische Hohlzylinder 
mit ttber ihre L&ige unterschiedlicher Wanddicke flieS&e- 
drtlokfc werden. Dann J.assen sieh Aehsdurchhan&s nicht mehr 
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durcr. KUrzen des HohlkSrpers beeeitigen. 

Die Aufjao'* aor Erflndung liegt darin, Verbesserungen der 
blshei- fcokannteri FliefidrUckrsasohinen zur Herstellung ro~ 
tatlonssy^etrischer HohlkbVper vorzuschlagen, so dafl 
auoh V,erkstucke wit wecheelnder Wanddioke einwandfrei 
flieiBgedrUckt werden kSnnen, ohne daBdas beschriebene Ab~ 
Imicken bzw. Durchhangen eintritt. 

= sse =«= be3teh t bei einer Flie^lrucKmasohine zur Be* = 

arbeitung rotationssyc;metrischer Werkstiicke, bei der saeh- 

roro, in verschiedenen Arbeit sebener. angeordnete Drttckrol- 

len Riit aufeinander und auf die zu leistende Verforraarbeit «- 

ab-restiranter radialer Zustellung an einen: von einem Driick- 

Jorn getrageneiij rotierenden und axial verge schobenen 

Vterkatttok angreifen, darin, daS in jeder Arbeitsebene roin- 

destens swei Driiekrollen, rait gleicheni Durchniesser und glei- 

chei:. Abstand von; Driickdorn, in einer der Driickrollenzahl 

entsprechenden Vinkelteilung vorgesehen sind. 

Der unerwUnschte Knick bzw. Durchhang wird bei Anwendung 
der El'filldung verroieden, denn die Bearbeitung des V/erk- 
sttiokes erfolgt dabei stets an wenigstens zwei sieh gegen- 
Uberliegenden Oder besser noch an rr.ehr als zwei una iiber 
den Umfang gleiohinaSig verteilten Stellen des Werkstiiekes. f 
Wenn beispielsweise seehs Driiekrollen auf drei Arbeits- 
ebenen verteilt werden, so k'dnnen in jeder Ebene zwei ukj 
1S0 C versetste DrUckrollen oder, auf zwei Arbeitsebenen 
verteilt, je drei uu. 120° gegeneinander versetzte DrUck- 
rollen zum Eingriff komraen, wobei Rcllengeometrie und Zu- 
i stellung aller in einer Arbeitsebene angeordneten Driiek- 

rollen gleich sind. 

ErfindungsgeraaS kbnnen ferner die den Driiekrollen in der 
ersten Arbeitsebene nachgeordneten Driiekrollen einen kleine- 

I 
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ren Arbeitsradlus haben, d#h. ihre Eingriff sflache in die 
WerkstUckoberfiache kann e3n gpfringeres AusmaB haben als 
In aer vorherigen Arbeitsfebenej es besteht aber dann eine 
grcSBere FISehenpressung* Diese 1st auoh erwtinscht; well 
die DuktilitSt des Werkstoffes nach der Bearbeitung durch 
die Rollen der ersten Arbeitsebene berelts zvm Tell ab~ 
geklungen und einer gewissen Hartung gewichen ist* 

MaBgebend gOr den mlt einer nach der Erfindung ausgebil- 

deten FiieBdrUckmas chine erzielbaren Erfolg 1st ferner 

die definierte Einstellung des Abstandes zvd soften je zwei 
Arbeit sebenen* Hierfiir sieht die Erfindung mehrere MaSnah- 
^ men vor: 

1) Die Lagerung der Pruckrollen 

Die DrUckrollen haben 1m wesentlichen die Gestalt von 
Kegelabschnitten, an deren grtSBtem Durehmesser sich 
der sogenannte Arbeitsradlus befindet* Dieser ist die 
Schneidenkrttamung in axialer Kichtung des in den Werk- 
stoff drUckenden Teiles der DrUckrolle, die je nach 
Materialfestigkeit und gewttnschtem Umformungsvolumen 
verschieden groS seln kann* 

Urn nun benachbarte Arbeitsebenen in genau definiertem 
© Abstand und moglichst dicht nebeneinander anordnen zu 

konnen, kann man die Lager der DrUckrollen In einer Ar- 
beitsebene durch den Axlalvorsehub des Werk&tUckes 
auf Zug, die in der benachbarten Arbeitsebene aber auf 
Druck beanspruchen lassen. Die ratimbeanspruchenden Lager 
der In Nachbarebenen angeordneten DrUckrollen bef In- . 
den sieh dann auf den jeweiligen AuBenseiten und behin- 
dern slch nicht gegenseitig* 
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2) Die Distanzscheiben 

Naoh mehrmaligem Einsatz mufl Jede Drtickrolle nachge- 
arbeltet werden, well sich ihr Arbeit sradius dabei 
abgenutzt und verformt hat* Bel der nachgearbeiteten 
Rolle befindet sich der grSBte Bollendurchmesser dann 
an anderer Stelle als zuvor* Er ist naeh einer der - 
beiden Seiten axial vfcrsetzt und kann durch das Einle~ 

gen geeigneter D lstanascheiben indie gewtinschte axiale 

_,„™™ 

erwahnten Abstandes der Arbeitsebenen voneinander k8n- 

" aiesa bekararten Distarasoh8ib8n * ««"-. ' i 

5) Die Geometrie der DrUekrollen 

Mit den vorerwahnten Anordnungen allein lSBt sieh der 
gewttnschte definierte Abstand awischen den Arbeitsebe- 
nen nicht immer erreichen. Es wird deshalb vorgeschla- 
gen, den axialen Abstand durch Ver&nderung der Geome- 
trie der Driickrollen ztunindest grob einzustelien. Man 
kann durch entspreehende Bearbeitung der Driickrollen 
ihren gr^Bten Durehniesser und damit ihre EingriffsflS* 
che in axialer Riohtxmgj also seitlich^versetsen* 

Durch die Kombination der unter 1 bis ]5 genannten Ktittel % 
zmt Einstellen eines definierten Abstandes der Arbeits- 
ebenen voneinander ergibt sioh eine^bisher nicht erreieh^ 
bare FrUzision und damit auch indirekt ein Vermeiden des 
eingangs erwahnten Abkniekens bzw. Durchhangeneu 

e 

tfeitere vgrteilhafte Merkniale der Erf indung sind aus der 
Zeichnung zu ersehen, in welcher mehrfcre Ausfilhrungsbei- 
splele gem&8 der Erfindung beschrieben warden* ' 
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Pig. 1 zel-it in schra^er Draufsicht das Funkt ions schema 

einer nach der Erfindung ausgebildeten Fliefldruek.- 
mas chine; 

Pig. 2 und 5 seic;en zwei Beispiele vorx DrUekrollenanord- 
nungenj 

Pig. 3 zeigt die Dxflckrollengeometrie; 

Pig. 4 zeigt in Seitenansicht deni FlieBdrGc^dr^ahs^ ' v;6bei 
die Druckrollen der zweiten Arbeitsebene um 90° 
verse tzt und das Werkstiick' irn Schnitt dargestellt 
sind. 

Auf den mit konstantere Vorschub gemafl Pfeil 10 rotierenden 
DrUckdorn 1 nach Fig, 1 und 4 ist das im Schnitt darge- 
stellte Werksttick 2. aufgeschoben. Es hat im unbearbeiteten 
Zustand die ftusgangswandstSrke 11. Diese wird durch Bear- 
beitung mittels der Druckrollen 3, 4, 5 und 6 in einem 
Arbeitsgang auf die Wandst&rke 12 reduziert* Die in Pig. 1 
sichtbaren DrUckrollen 3, 4, 5 sind in den Lagern 7, 8, 9 
gefiihrt und haben die Arbeitsradien 1]5, 14, 15; das ist die 
Krttamung in axialer Richttang des groat en Umf angsbereiches 
jeder Drilckrolle, also des Berelches, der in das Material 
des Werkstttckes 2 eingreift. Die Arbeitsradien 14 und 13 
liegen in der gleichen Arbeit sebene 16 (Fig. 4) und sind 
untereinander gleioh* Die zweoks klarerer Darstellung urn 
je 90° in die Zeichenebene geschweridben DrUckrollen 3 ^d 
6 drttcken in der zweiten Arbeit sebene 17; ihre Arbeitsra- 
dien 13, 44 sind ebenfalls gleich. 

Eine Redusierung der Ausgangswandst&rke 11 des WerkstUckes 
2 erfolgt in der ersten Arbeitsebene 16 mittels der DrUck- 
rollen 4 und 5, und zwar auf die Wandstarke 43, und in der 
> zweiten Arbeitsebene IT auf die endgttltige Vfandstarke 12. 
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Alle Druckrollen 3 bis 6 sind in den Pfeilrichtungen 18, 
19, CO und 21 in bezug auf den Driickdorn 1, verstellbar 
gelagert und haben paarweise in den Arbeitsebenen 16 und 
17 die gleiche Zustellung. 

Dor axiale Abstand 22 der Arbeitsebenen 16 und 17 vonein- 
ander 1st genauestens definiert und wird dureh drei Kompo- 
nenten bestimmt: 



■ ^HfrmftMil*^^^ 26 der Druckrollen 



4, 5 bzw. 5, 6, von denen die zwei erstgenannten Infol- 
ge des Werkstttckvorschubs (Pfeil 10) auf Zug, die zwei 
anderen auf Druck beansprucht v/erden; 

b) durch zur Feineinstellung dienende Distanzscheiben 27, 
2c zwischen den Drliekrollen 'i, 5 und ihren Lagerungen 
2J und 24 bcv;. durch gleichartige Distanzscheiben 29, 
5C die zwischen den Druckrollen 6 und ihren La- 
gerungen 25, 2b eingeschaltet sindj 

e) durch die Geon.etrie der Druckrollen 3 bis 6, die anhand 
einer Detailzeichnung in Fig. 3 naher erlSutert 1st: 
alle sur Verwendung kommendeh Druckrollen haben im 
wesentliehen dopj5elkegelabsclinittf8rraige Gestalt rait dem 
grb\Bten Durelu»esser 32. Der sich zwischen den Flanken 
33 una 54 des Doppelkegels ergebende Winkel 1st in 
selneia Seheitel abgerundet und bildet den Arbeitsradius 
44. Durch Variierung des Grbfienverhaltnisses der Flan- 
ken 53, 3 ] \ zueinanderkann die Arbeitsebene der Drflckrol- 
le, die rnt dew gr'riBten Durchniesser 32 zusammenfallt, 
seitlicl. verscnoben werdeni die GroBe des Winkels ok , 
d.h. die Uelgung der Flanken 35* ^ zur Rollenachse 36, 
le 0 t die axiale Ausdehnung des Arbeitsradius 44 fest. Je 
nsehr die nolle zugescharft ist "bzw. je kleiner der Ar- 
beitsradius ist, umso grbfier 1st die Flachenpressung. 
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In der in Fig. 5 dargesteliten DrUokrollerxanordnung wire; 
eine andere Winkelfceiiung veranschaulicht : es sind bier 
in zv?ei voneinander getrennten Arbeitsebenen je drei 
DrUokrollen 37, 38. 39 bzw. 40, 41 und 42 Uber den Unfan, 
des Werkstttckes verteilt, und zwar rait einer gleichmaSigen 
Vinkelteilun^ von je 120°. Hierbei beflnden sich die DrUok- 
rollen 40, 41, 42 in den Winkelhalblerenden der von den 
DrUokrollen 37, 39 gebildeten Urnfangswinkel, so da3 

- Kere n rte J 
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scher Werkstuoke, bei der niehrere, in verschiedenen Ar~ 
beitsebenen angeordnete Druekrollen mit aufeinander 
und auf die su leistende Verformarbeit abgestiramter 
radialer Zustellung an einem von einem Driickdorn getra- 
genen, rotierenden und axial vorgeschobenen Werkstiick 
angreifen, dadureh gekennzeichnet, daS 
in jeder Arbeitsebene (16, 1?) mindestens zwei Driiok- 
rollen (4, 5 bzw. J, 6 J, mit gleiohem Durohmesser (55) 
und gleichem Abstand vom Driickdorn (l), in einer der 
DrUckroi'lenzahl entspreehenden Winkelteilung vorgese- 
hen sind. 

2} FlieSdruckraasehlne nach Anspruch 1, dadureh g e k e n n- 
zei oh.net* daB die den Driiokrollen (4, 5) der 
ersten Arbeit sebene (16) naehgeordneten Driiokrollen 
(3, 6) der folgenden Arbeitsebene (lj) einen kleineren 
Arbeitsradius (44) haben. 

3) Pliefidruekraaschine nach den Ansprilohen 1 und 2, dadureh 
gekennzeiehnet, dafi die Lagerungen {23, 
24) der Driiokrollen (4, 5) in der einen Arbeitsebene 
(16) infolge des Axial vors chubs (Pfeil 10) des Werk- 
stiickes (2) auf Zug, die Lagerungen (25, 26) der Driick- 
rollen (3, 6) in der benachbaiten Arbeitsebene (17) auf 
Dm ok beanspruoht werden. 
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4) Pliefldrtlclaaaschinc naoh den Anspriichen 1 bis 
dadurcft j o 1: eon iei o Lne t , aa3 tier axLale 
Abstand (22) der Arbc-icsebeuen (lo, 17) voneinand&v 
rait Eilfe von Distanssohelcen (27-30) einstellbar i^t. 

5) plieSdrUckrnaschine aaoh -en Anspruchen 1 bis 3, oa- 
durch sekennieici.net, da3 der axiale 
Abstand (22) der Arbeitaebe.non (lo, 17) vcneinander 
„ „ „„ bokanntir jt „ i3e ciuren veranaerun*; usr a-jo- 

- ' ' " ' '■ " '" me trie der 'Drtteferbiien ^ , 5 bzv,. j57^~) cinivej.l£,ar xs*sr- 

6) Fliefldriickmaschine nach den AnsprUchen 1 bis % dadurch 
^ gekennzeichnet, da3 die Drttokrollen 

(3, 6) einer nachgeorcmeten ArbeiGsebene (17) in <*en 
Halbierenden der durch die Druckrollen (4, 5) in der 
vorangehenden Arbeitsebene (lo) festgelegten Ucfacss- 
v/inkelteilungen angeordnet sind. 
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